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(54) Presswerkzeuggerat und Verfahren zu dessen Steuerung 



(57) Ein Presswerkzeuggerat (1) mit einer Klemnn- 
zange (2) ist nnit einer Sensorik ausgestattet, die eine 
IVIessung des Weges eriaubt, den der Kolben (12) beim 
Schliessvorgang der Klemmzange (2) zurucklegt. Die 
Erstscliliessung der Klemmzange ohne eine Verpres- 
sung ergibt den Soliwegwert. Dieserwird beispielswei- 
se durcln einen Wegsensor (28) und einen Ringmagne- 



ten (34) realisiert. Eine im Geliause (3) untergebraclite 
Elektronik speichert den gemessenen Sollwert und ver- 
gleicht diesen mit den nachfolgenden Schliessvorgan- 
gen bei den Verpressungen unter Berucksiclitigung von 
programmierbaren Toleranzwerten. Verpressungen in- 
nerlialb des eriaubten Bereichs oder ausserhalb dieses 
Bereiclis werden entsprechend aufgezeigt. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah- 
ren zur Steuerung eines elektrisch betriebenen Press- 
werkzeugge rates zum Verpressen von Kopplungsele- 
menten mit einer Klemmzange. Die Erfindung betrifft 
ferner ein Presswerkzeuggerat, nnit welclienn das erfin- 
dungsgemasse Verfahren durclifuhrbar ist. 
[0002] Presswerkzeuggerate der eingangs genann- 
ten Art warden zunn Verpressen von Kopplungselennen- 
ten, wie Pressliulsen, Pressfittingen, Rolirnnuffen, inein- 
andergeschobene Rohrabsclinitte und ahnlicliem ein- 
gesetzt. Die Presswerkzeuggerate weisen eine Klennnn- 
zange nnit Klemmbacken auf, welche einen Pressraum 
zur Aufnahme des zu verpressenden Kopplungsele- 
nnentes bilden. Der fur die Verpressung notwendige 
Pressdruck wird von einem, im allgemeinen hydrauli- 
sclien, Antrieb geliefert. 

[0003] Nacin jeder Verpressung sollte uberpruft wer- 
den, ob das Kopplungselement inn gewunschten Masse 
verpresst worden ist oder ob die Verpressung zu stark 
Oder zu schwacli ausgefallen ist. Diese Ueberprufung 
erfolgt durcfi eine Sichtkontrolle. 
[0004] Liegt die Starke der Verpressung jedoch nur 
knapp ausserhalb derToleranzgrenze, so ist dies durch 
blosse Augensclieinnalime niclit erkennbar. Zudem 
liangt es von der Zuverlassigkeit des Arbeiters ab, ob 
und wie sorgfaltig er die Sichtkontrolle durchfuhrt. 
[0005] Presswerkzeuggerate sind Arbeitsgerate, die 
ein erhohtes Unfallrisiko aufweisen. Es sind bereits 
mehrere Arbeitsunfalle vorgekommen, bei denen die 
Klemnnzange unkontrolliert weggescinleudert wurde 
und die gabelformige Aufnalime gespreizt und defor- 
nniert wurde. 

[0006] Es wurde daher gemass der EP-A-0'712'696 
vorgeschlagen, ein Ueberwachungselement vorzuse- 
hen, das den Verbindungsbolzen in seiner vollstandig 
eingeschobenen Lage iiberwacht und uber ein Sclial- 
telennent mit denn Antriebsmotor in Verbindung steht. 
[0007] Auch wenn die Klennnnzange inn Presswerk- 
zeuggerat richtig gehalten ist, so garantiert dies allein 
nocin keine einwandfreie Verpressung der rohrformigen 
Werkstucke. Griinde fur qualitativ ungenugende Ver- 
pressungen konnen ausserst verschiedenartig sein. 
Neben Grunden, die nnit der Funktion des Presswerk- 
zeuggerates zusannnnenhangen, kommen Grunde in 
Frage, die nnit der ungenugenden Verarbeitung zu tun 
haben. Beispielsweise kann die Klennnnzange bzw. de- 
ren Klennnnbacken verschnnutzt sein, wodurch eine ge- 
niigende Scliliessung der Klennnnzange nicht erreicht 
wird Oder die Dinnensionierung der verwendeten Rohr- 
nnuffe oder Presshulse entspricht nicht der Dinnension, 
welche fur die entsprechende Zange vorgesehen ist. 
[0008] Aus diesen Grunden wurde gemass der EP-A- 
0'858'850 ein Presswerkzeuggerat vorgeschlagen, bei 
denn der aniiegende Pressdruck ernnittelt wird und fest- 
gestellt wird, ob dieser Pressdruck innerhalb dervorde- 
finierten Toleranzgrenzen liegt. Hieraus wird geschlos- 



sen, dass eine vollstandige Schliessung der Klennnnzan- 
ge erreicht wurde. Dannit eine solche Ueberwachung je- 
doch korrekt erfolgen kann, nnuss das Presswerkzeug- 
gerat erkennen, welche Klennnnzange verwendet wird. 

5 Eine solche Klemnnzangenerkennung bedingt einen 
elektronischen Infornnationsaustausch zwischen 
Klennnnzange und Presswerkzeuggerat, sowie eine spe 
elektronische Logik, mittels der die Infornnationen zu 
entsprechenden Signalen ausgewertetwerden konnen, 

10 die eine korrekte oder unkorrekte Verpressung anzei- 
gen. Solche elektronischen Uebenwachungen lassen 
sich dann problennlos nnit weiteren elektronischen Infor- 
nnationen verbinden, die auch die korrekte Betatigung 
und den einwandfreien Zustand des Presswerkzeugge- 

t5 rates anzeigen. 

[0009] Weil diese Presswerkzeuge oftnnals auf denn 
Bau Verwendung finden, sind Verschnnutzungen der 
Klennnnzange kaunn zu vernneiden. Solche Verschnnut- 
zungen fuhren dann oftnnals zu Unterbrechungen der 

20 elektronischen Uebernnittlung und dannit zu Fehlinfor- 
nnationen. 

[0010] Letztlich sind auch, wie beispielsweise aus der 
DE-A-19'631'019, Presswerkzeuggerate bekannt, bei 
denen die Endpressstellung der Pressbacken iiber- 

25 wacht wird. Entsprechend weisen die Klennnnzangen 
Mittel auf, welche diese Endpressstellung wahrnehnnen 
und an eine Anzeigeeinrichtung weiterleiten. Auch hier 
nnuss eine Infomnationsiibertragung von der Klennnnzan- 
ge zunn Presswerkzeuggerat erfolgen. Hinzu konnnnt, 

30 dass entsprechende elektronische Mittel in die Klennnn- 
backen integriert werden nnussen zusatzlich zu eben- 
falls heiklen nnechanischen Elennenten. 
[0011] Gennass denn bisher bekannten Stand der 
Technik muss folglich bis heute immer eine Information 

35 von der Klemmzange an das Presswerkzeuggerat ge- 
liefert werden. Es ist daher die Aufgabe der vorliegen- 
den Erfindung, ein Verfahren zu schaffen, welches ohne 
elektrische oder elektronische Datenubemnittlung von 
der Klemmzange zum Presswerkzeuggerat auskommt 

40 und sich praktisch selber diese Informationen beschafft. 
[0012] Diese Aufgabe lost ein Verfahren mit den 
Merkmalen des Patentanspruches 1 . 
[0013] Weitere vorteilhafte Verfahrensschritte gehen 
aus den abhangigen Anspruchen 2 bis 4 hervor und de- 

45 ren Bedeutung ist in der nachfolgenden Beschreibung 
eriautert. 

[0014] Es ist des weiteren eine Aufgabe der vorlie- 
genden Erfindung, ein Presswerkzeuggerat zu schaf- 
fen, welches nach dem erfindungsgemassen Verfahren 

50 arbeiten kann. Diese Aufgabe lost ein Presswerkzeug- 
gerat mit den Merkmalen des Patentanspruches 5. Wei- 
tere vorteilhafte Ausgestaltungsformen des Presswerk- 
zeuggerates gehen aus den abhangigen Anspruchen 6 
bis 10 hervor und deren Bedeutung ist ebenfalls in der 

55 nachfolgenden Beschreibung dargelegt. 

[0015] In der Zeichnung sind zwei Ausfuhrungsbei- 
spiele von Presswerkzeuggeraten dargestellt, die nach 
dem erfindungsgemassen Verfahren arbeiten konnen. 
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Es zeigt: 

Figur 1 eine Vorrichtung, bei der die Wegmesssen- 
sorik zwischen Rollenhalter und gabelformi- 
ger Aufnahme angeordnet ist und 

Figur 2 ein Presswerkzeuggerat, bei dem die Weg- 
messsensorik in der Kolben/Zylindereinlieit 
integriert ist. 

[001 6] Naclifolgend wird vorerst nnit Bezugnalinne auf 
die Zeiclinung das erfindungsgennasse Presswerk- 
zeuggerat eriautert und danach das Verfahren beschrie- 
ben. 

[0017] In der Figur 1 ist nur das mit 1 bezeiclinete 
Presswerkzeuggerat dargestellt, walirend in der Figur 
2 das Presswerkzeuggerat 1 und eine eingesetzte 
Klemmzange 2 gezeigt sind. Das Presswerkzeuggerat 
1 bestelit inn wesentliclien aus einem elektro-hydrauli- 
schen Gerat, das pistolenfornnig gestaltet ist. Das Gerat 
hat ein Geliause 3 mit einem Griff 4. Am Griff 4 ist der 
Auslosesclialter 5 angeordnet, uber den ein Pressvor- 
gang ausgelostwird. Der im Geliause3 untergebraclite 
elektromotorische Antrieb 6 wirkt uber ein Getriebe 7 auf 
eine liydraulisclie Pumpe 8, welclie Hydraulikol aus ei- 
nem Vorratsraum in den Zylinderpresst und so den Kol- 
ben bewegt. 

[0018] Die Kolben/Zylindereinlieit ist insgesamt mit 
1 0 bezeichnet. Sie umfasst den Zylinder 1 1 und den dar- 
in bewegliclien Kolben 12. Am Kolben 1 2 greift eine Kol- 
benstange 13 an, die durch ein zweiteiliges Lager 14 
liindurcli gefulirt ist. An dem dem Kolben 1 2 gegenuber- 
liegenden Ende ist an der Kolbenstange 13 ein Rollen- 
halter 15 angeordnet. Der Rollenhalter 15 hat die Ge- 
stalt eines Joches, in dem zwei Rollen 16 gelagertsind. 
[0019] Die Verlangerung des Zylindergehauses 1 1 ist 
in der Langsrichtung eingefrast und bildet so zwei Wan- 
gen 1 7, welche die gabelformige Aufnahme 20 formen. 
Quer zur Langsrichtung der Wangen 1 7 wird die gabel- 
formige Aufnahme 20 von einem Sicherungsbolzen 18 
durchsetzt. Durch einen Ueberwachungssensor 1 9 wird 
die korrekte Lage des Sicherungsbolzens 18 uber- 
wacht. Dieser Sicherungsbolzen 18 durchsetzt die La- 
gerplatten oder eine Verbindungslasche der Klemmzan- 
ge 2. Zum Auswechsein der Klemmzange 2 muss je- 
weils der Sicherungsbolzen 1 8 entfernt werden. 
[0020] Bei der Betatigung des Ausloseschalters 5 
wird Hydraulikol durch den Zylinderkopf 9 in den Zylin- 
der 11 hineingepresst. Entsprechend wird der Kolben 
12 in der Zeichnung nach rechts verschoben. Im glei- 
chen Masse bewegt sich selbstverstandlich auch die 
Kolbenstange 13 mit dem daran befestigten Rollenhal- 
ter 15 nach rechts. Dabei kommen die Rollen 16 auf 
rampenartige Flachen 25 an den Innenflachen der bei- 
den Klemmbacken21 derKlemmzange2zum Aniiegen. 
Dabei schwenken die beiden Klemmbacken 21 um die 
beiden entsprechenden Drehlager22, die in den Lager- 
platten 23 angeordnet sind. Die Lagerplattemn 23 kon- 
nen selber so gestaltet sein, dass sie vom Sicherungs- 



bolzen 18 durchsetzt sind oder es kann eine entspre- 
chende Befestigungslasche zwischen den beiden La- 
gerplatten 23 angeordnet sein, welche vom Sicherungs- 
bolzen 18 durchsetzt wird. Bei der letztgenannten Ver- 
5 sion lassen sich entsprechend grossere und breitere 
Klemmzangen realisieren. In der in Figur2 dargestellten 
Position des Kolbens und entsprechend der Lage des 
Rollenhalters bzw. der Rollen kann die Klemmzange 2 
geoffnet werden. Bewegen sich die Rollen 16 nach 
10 rechts auf die rampenartigen Flachen 25, so werden die 
Klemmbacken 21 auf dieser Seite der Drehlager22 aus- 
einander gedriickt und entsprechend auf der anderen 
Seite zusammengepresst, wobei sich der Klemmraum 
26 verkleinert, so dass das darin liegende rohrformige 
15 Werkstuck zusammengepresst wird. 

[0021] In der Ausfiihrungsform gemass der Figur 1 ist 
in einer der beiden Wangen 17 der gabelformigen Auf- 
nahme 20 eine Ausnehmung 27 angebracht, in der ein 
den Hubweg ermittelnder Sensor 28 angeordnet ist. 
20 Hierbei kann es sich um einen Magnetsensor, einen ma- 
gneto res istiven Winkelsensor, einen Wegsensor oder 
einen Hallsensor handeln. Im vorliegenden Fall handelt 
es sich um einen Wegsensor, der mit einem IVIagnet- 
streifen 29, der auf dem Rollenhalter 15 befestigt ist, in 
25 korrespondierender Wirkverbindung steht. Beim Ma- 
gnetstreifen handelt es sich um ein Plattchen, welches 
in dichter Anordnung abwechslungsweise streifenfor- 
mig in Plus-und Minuspole unterteilt ist. Bei der Betati- 
gung des Gerates bewegt sich der Rollenhalter 15 und 
30 damit der darauf befindliche Magnetstreifen 29 unter 
dem Sensor 28 vorbei, der dabei entsprechend der 
wechselnden Pole Zahlimpulse erhalt. Die Anzahl der 
ermittelten Zahlimpulse ist direkt proportional zum Hub- 
weg des Kolbens 12 beziehungsweise des Rollenhal- 
35 ters 15. Bei gleichbleibender Klemmzange entspricht 
der gleichbleibende Hubweg der gleichbleibenden 
Schliessbewegung der Klemmzange, was entspre- 
chend zu einer gleichbleibenden Verpressung fuhrt. 
[0022] Bei der Verwendung eines magnetoresistiven 
40 Winkelsensors kann dieser in der Zylinderdichtung un- 
tergebracht sein, durch den die Kolbenstange 13 hin- 
durch gefuhrt ist. Die Kolbenstange kann dann mit ma- 
gnetisierten Bereichen versehen sein, wobei die Ma- 
gnetisierungsrichtungen unterschiedlich sind. Der ma- 
45 gneto resistive Winkelsensor ermittelt einen Vektor, der 
einer absoluten Position der Kolbenstange entspricht. 
Diese bevorzugte Ausfuhrungsform schliesst eine Zer- 
storung bei der Klemmbackenauswechslung vollig aus. 
[0023] Verfahrensmassig wird nun so gearbeitet, 
50 dass nach der Einsetzung der Klemmzange 2 der Aus- 
losehebel 5 betatigt wird, ohne dass jedoch in den 
Klemmraum 26 ein zu verpressendes Werkstuck einge- 
fiihrtwird. Entsprechend kann die Klemmzange 2 unge- 
hindert vollstandig schliessen. Ist die Klemmzange 2 
55 vollstandig gesch lessen, so erhoht sich der Druck im Zy- 
linderraum bis zu einem Grenzwert, der durch ein ein- 
gebautes, hier nicht dargestelltes Ueberdruckventil de- 
finiert ist. Wird der entsprechende Druck erreicht, schal- 
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tet das Ventil automatisch um und das Hydraulikol kann 
aus dem Zylinder 11 direkt in den Vorratsoltankzuriick- 
fliessen. Weil ubiiclierweise eine Torsionsfeder oder 
Ruckzugfeder integriert ist, welche die Zange in die un- 
gespannte Stellung zuruckfuhrt, wird entsprechend 
aucli der Kolben 12 in die Ausgangsposition zuruckge- 
schoben. Selbstverstandlich ist es aucli nnoglich, mit 
dem Umschalten des Ueberdruckventiles die Drehrich- 
tung der Hydraulikpumpe umzupolen und das Oel aktiv 
zuruckzufuhren. 

[0024] Die bei der ersten Zangenschliessung ermit- 
telte Anzalil Signale wird an eine Elektronik geliefert, die 
bei 30 im Gehause 3 untergebracht ist. Die elektroni- 
sclie Schaltung entlialt einen Datenspeicher, einen 
Komparator und eventuell weitere lierkommliclie Mittel, 
um einerseits den Sollwegwertzu speichern sowie dar- 
unter und/oder daruber liegende Toleranzbereiche ein- 
zugeben und eine Recheneinlieit, welclie die ermittel- 
ten Istwegwerte mit dem festgelegten Sollwegwert ver- 
gleiclit und uberpruft, ob der Istwegwert innerhalb des 
so festgelegten Toleranzbereiches liegt. 
[0025] Der besondere Vorteil der erfindungsgemas- 
sen Losung ist vor allem darin zu selien, dass der er- 
mittelte Sollwegwert einen Relativwert darstellt, der ab- 
hangig ist vom Klemmzangentyp und sogar von jeder 
einzelnen Klemmzange, da seiche Klemmzangen auch 
Abnutzungen aufzeigen, wodurcli die Toleranz prak- 
tisch immer grosser werden wiirde. Bei Systemen, die 
von absoluten Werten ausgehen, miissen entspre- 
chend die Klemmzangen entweder friiher ersetzt oder 
nachjustiert werden. Jedesmal wenn die Klemmzange 
wiederum eingesetzt wird, wird durch die vorbeschrie- 
bene Leerschliessung der echte Schliessweg emnittelt 
und als Sollwegwert neu erfasst. Weil an der Klemm- 
zange selberwedermechanischeAbtastelemente noch 
elektronische Datenubermittlungselemente erforderlich 
sind, ist das gesamte System ausserordentlich unemp- 
findlich im taglichen Umgang und es konnen alle pas- 
senden Klemmzangen venwendet und ubenvacht wer- 
den. 

[0026] In der Figur 2 ist eine zweite Ausfuhrungsform 
dargestellt. Die zweite Ausfuhrungsform unterscheidet 
sich von der erstbeschriebenen Ausfuhrungsform ledig- 
lich in Bezug auf die Anordnung des Sensors und der 
Art des Sensors. Im Zylinderkopf 9 zentrisch ist ein hohl- 
zylindrischerStiftSI angeordnet. Dieserim Zylinderkopf 
9 fest lagernde Stiff 31 ragt in den Kolben 12 und die 
Kolbenstange 13 in eine Sacklochbohrung hinein. Die 
entsprechende Sacklochbohrung 32 ist im Durchmes- 
ser so gross, dass der Stiff 31 darin beruhrungslos hin- 
einragen kann. Im Kopf des Kolbens 12 ist eine erwei- 
terte Bohrung 33 angeordnet, in der ein Magnetring 34 
fixiert gehalten ist. Im Hohlstift 31 ist ein gerader oder 
gewickelt angeordneter Draht angebracht, welcher bei 
der Bewegung entlang des Magnetringes 34 ein Signal 
induziert, welches wiederum an der bei 30 angeordne- 
ten elektronischen Schaltung ausgewertet wird. Auch 
hier ist das Signal proportional zum Hubweg des Kol- 



bens. Die Auswertung des Signales erfolgt genau gleich 
wie bei der zuvor beschriebenen Losung. Auch hier be- 
stimmt die Klemmzange selber den Sollhubweg und die 
entsprechenden Toleranzen lassen sich in der Schal- 

5 tung vom Herstelier programmieren. Der Benutzer hat 
keinen Zugriff zur Sollwerttoleranzeinstellung. 
[0027] Im Gegensatz zu bekannten Systemen ist das 
hier offenbarte Steuerungssystem zur Ueberwachung 
der Klemmzange nicht uber den Druck geregelt. Der Hy- 

10 draulikdruck unterliegt erheblichen Schwankungen, die 
von ausseren Einflussen abhangig sind, welche kaum 
berucksichtigbar sind. Insbesondere stellt die Viskositat 
einen wesentlichen Parameter dar. Die Viskositat des 
Hydraulikols ist aber auch von der Temperatur abhan- 

15 gig. Bei der hier beschriebenen Losung ist lediglich ein 
Ueberdruckventil vorhanden, das erst bei Erreichen ei- 
nes bestimmten Sicherheitswertes schaltet. Dieser 
Wert kann relativ hoch uber dem eventuell erforderli- 
chen Verpressungsdruck liegen. Der Druck wird im Prin- 

20 zip so hoch gelegt, dass die Zange sicher schliessen 
kann. Entsprechend ist dieser Wert vollig unkritisch fur 
die eigentliche Verpressung. Hierin liegt abennals ein 
erheblicher Vorteil der erfindungsgemassen Losung. 
[0028] Um Fehlinformationen zu vermeiden, kann die 

25 elektronische Schaltung im Presswerkzeuggerat so ge- 
schaltet sein, dass beim Wegfall der Spannung am 
Presswerkzeuggerat der gespeicherte Sollwegwert er- 
lischt. Hiermit soli sichergestellt werden, dass im Falle, 
dass die Klemmzange ausgewechselt wird, wahrend 

30 das Gerat ausgeschaltet ist, beim Wiedereinschalten 
nicht von einem falschen gespeicherten Wert ausge- 
gangen wird. Dies ware zwar keine Tragodie, well dann 
der eingegebene Sollwegwert entweder unterschritten 
wird, worauf das Gerat diese Pressung als neue Leer- 

35 pressung wahrnimmt und den so ermittelten Wert als 
neuen Sollwegwert speichern wird und auch diesen Vor- 
gang entsprechend optisch und/oder akustisch auf- 
zeigt. Es ist jedoch sicherlich wiinschenswert, dass bei 
Wiederaufnahme der Arbeit nach Auswechsein der 

40 Klemmzange eine neue Leerpressung oder Vollver- 
pressung erfolgt und diese Leerpressung als Referenz 
ermittelt wird. 

[0029] In analoger Weise kann prinzipiell auch das 
Wechsein der Klemmzange uberwacht werden und ent- 

45 sprechend bei der Herausnahme der Klemmzange der 
gespeicherte Sollwegwert geloscht werden. Dies kann 
am einfachsten dadurch erfolgen, dass man die Heraus- 
nahme bzw. das Wiedereinsetzen des Sicherungsbol- 
zens 1 8 als Information verwendet. Dies ist vollig unpro- 

50 blematisch moglich, well ohnehin der Sensor 1 9 vorhan- 
den ist, welcher den Sicherungsbolzen uberwacht. Ent- 
sprechend muss die Information des Sensors 19 ledig- 
lich logisch mit den Informationen des Sensors 28 ge- 
koppelt werden. 

55 
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Patentanspruche 

1 . Verfahren zur Steuerung eines elektrisch betriebe- 
nen Presswerkzeuggerates (1) zum Verpressen 
von Kopplungselementen mit einer Klemmzange 
(2), wobei das Presswerkzeuggerat einen hydrau- 
lisch betatigbaren Kolben (1 2) bis zum Erreichen ei- 
nes vorgegebenen Druckes bewegt und Inierbei die 
Klemmzange (2) schliesst, dadurch gekennzeicli- 
net, dass nach dem Einsetzen oder Wechsel der 
Klemmzange (2) das Presswerkzeuggerat (1 ,5) be- 
tatigt wird mit oder ohne eine Klemmung durchzu- 
fuhren, wobei der Weg, welchen der Kolben (1 2) zu- 
rucklegt bis zum Erreichen eines vorgegebenen 
Druckes registriert wird und als Sollwegwert bis auf 
einstellbare Toleranzen mit jedem effektiven Weg- 
wert jedes nachfolgendes Pressvorganges vergli- 
chen wird, wobei Abweichungen vom Sollwegwert 
ein Signal aktivieren. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, dass der gespeicherte Sollwegwert mit dem 
Wegfall der Spannung am Presswerkzeuggerat (1) 
eriischt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, dass der gespeicherte Sollwegwert mit dem 
Wechsel der Klemmzange (2) eriischt. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass bei Unterschreitung des gespeicherten 
Sollwegwertes dieser tiefere Wert als Fehlverpres- 
sung erkannt wird und optisch und/oder akustisch 
aufgezeigt wird. 

5. Elektrisch betriebenes Presswerkzeuggerat (1) mit 
einer elektrisch getriebenen Hydraulikpumpe (8), 
welche auf eine hydraulische Kolben-Zylinderein- 
heit (1 0) wirkt, die wirkverbunden mit einem Rollen- 
halter (15) ist, dessen Rollen (16) auf die Klemm- 
backen (21 ) einer Klemmzange (2) abrollen und da- 
mit dieselben relativ zueinander bewegen, und 
dass die Klemmzange (2) auswechselbar und mit 
einem Sicherungsbolzen gehalten in einer gabel- 
formigen Aufnahme gehalten ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Gerat eine logische Schaltung 
umfasst sowie einen Sensor, der den Hubweg des 
Kolbens ermittelt und in datenubermittelnder Ver- 
bindung mit der logischen Schaltung steht. 

6. Presswerkzeuggerat nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der den Hubweg des Kolbens 
ermittelnde Sensor ein Magnet-, Magnetfeld-, Weg- 
oder Hallsensor oder ein Drehgeber ist. 

7. Presswerkzeuggerat nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der den Hubweg ermittelnde 
Sensor in der gabelformigen Aufnahme angeordnet 



ist und auf einem mit dem Kolben verbundenen Teil 
ein Magnetstreifen angeordnet ist. 

8. Presswerkzeuggerat nach Anspruch 5, dadurch ge- 
5 kennzeichnet, dass der den Hubweg ermittelnde 

Sensor oder ein Magnet in einem offenen hohlzy- 
lindrischen fest angeordneten Stift liegt, der in den 
Kolben hineinragend angeordnet ist und von einem 
fest am Kolben oder der Kolbenstange befestigten 
10 Magneten oder Sensor umgeben ist. 

9. Presswerkzeuggerat nach Anspruch 8, dadurch ge- 

kennzeichnet, dass aussen am hohlzylindrischen 
Stift der hydraulische Pressdruck aniiegt. 

15 

1 0. Presswerkzeuggerat nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der den Hubweg emriittelnde 
Sensor ein magnetoresistiver Sensor ist, der im Be- 
reich der Kolbenstangenlagerung angeordnet ist 
und den Magnetfeldwinkel von auf der Kolbenstan- 
ge angeordneten Magnetfeldern ermittelt und an 
die logische Schaltung liefert. 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



5 




6 



EP1 103 349 A2 




7 



DOCUMENT-IDENTIFffiR: EP 1103349 A2 



PUB-NO: EP001103349A2 

DOCUMENT-IDENTIFIER: EP 1103349 A2 

TITLE: Press tool and method for 

controling the same 

PUBN-DATE: May 30, 2001 

INVENTOR-INFORMATION : 

NAME COUNTRY 

AMHERD, RENE CH 

ASSIGNEE-INFORMATION : 

NAME COUNTRY 

ARX AG CH 

APPL-NO: EP00810910 
APPL-DATE: October 4, 2000 

PRIORITY-DATA: CH 0021489 9A (November 24, 1999) 
INT-CL (IPC) : B25B027/10 , B21D039/04 
EUR-CL (EPC) : B25B027/10 
ABSTRACT : 

CHG DATE=2 0020202 STATUS=0> The control method 
has the compression tool (1,5) operated after 
fitting or replacement of the clamp plates (2) for 
compression of the coupling element, with 

file:///CI/Documents%20and%20Settings/DSiihol/My%20I>)c...9689_2(X)8-06-063P_1103349_A2JVl (1 of 2)6/6/08 2:20:18 PM 



DOCUMENT-IDENTIFffiR: EP 1103349 A2 



detection of the movement path of the hydraulic 
pistons (12) until a given pressure is reached^ 
for use as a reference value for comparison with 
the effective path value for each subsequent 
compression operation, for providing a signal when 
the difference between the compared values is 
outside a given tolerance range. An Independent 
claim for an electrically-operated compression 
tool is also included dent claim for an 
electrically-operated compression 
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